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ostul sculelor reprezinta unul dintre cele mai importante costuri in exploatarea unei
masini de stantat CNC, fie ea de tip Thick Turret sau Trumpf®. Din acest motiv,

intretinerea lor trebuie realizata cu maxima responsabilitate, deoarece poate genera
economii semnificative prin prelungirea duratei de viata a poansoanelor si matritelor. Acest lucru
se traduce direct prin reducerea costului pieselor stantate si, in acelasi timp, prin imbunatatirea

calitatii acestora.

in materialul de fatd vom incerca sa acoperim cateva dintre aspectele
importante legate de intretinerea corectd a sculelor pentru masinile de

stantat CNC:
B Ascutirea corecta a sculelor;
B Setarea corecta a sculelor dupa ascutjre;
B Alegerea corecta a jocului la matrita;

M Alegerea corectd a tipului de otel si acoperire/tratament pentru
sculele folosite; functie de aplicatie si a tipului muchiei poansonului (flat

sau inclinat/whisper);

W Factori externi ce scurteaza durata de exploatare a sculelor.

I Ascutirea corecta a sculelor

Folosirea in continuare a sculelor de stantat,
dupa ce muchia taietoare incepe sa dezvolte o raza,
duce la o uzura progresiv acceleratd, scurtand sem-
nificativ durata de viatd a poansoanelor/matritelor.
Recomandarea este ca ascutirea sd se faca mai
des, dar cu adaosuri de ascutjre mai mici. in general,
se recomanda ascutjirea atunci cand raza depaseste
0,7 mm (simpla atingere a muchiei poansonului poa-
te indica lipsa ,muchiei ascutjte”).

llustrarea consecintelor ascutirii neregulate,
cu adaosuri mari, este data de urmatorul exemplu.
Daca un poanson este folosit 80.000 de lovituri fara
ascutire, iar raza pe muchiile tdietoare ajunge la 1,0
mm, atunci este necesara indepartarea unui strat
de 1T mm pentru refacerea muchiei. Daca acelasi
poanson ar fi fost ascutit la aproximativ 40.000 de
lovituri (cand raza era aproximativ 0,25 mm), a doua
oara la 80.000 de lovituri (tot cu 0,25), a treia oara
la 120.000 de lovituri (0,25) si apoi la 160.000 de
lovituri (0,25), atunci, pentru 1 milimetru eliminat din
poanson, numarul de lovituri executate este aproxi-
mativ dublu, durata de viata fiind astfel dublata
printr-o ascutire corect facuta.

Uzura progresiva in cazul ascutirii regulate si
iregulate este cel mai bine ilustrata in figura 1.

Cei 3 factori care trebuie urmariti pentru a sta-
bili trimiterea poansonului/matritei la ascutit:

B Monitorizati muchia taietoare a sculei (figura
2). La fiecare setup de scule este recomandat sa
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B Monitorizati calitatea gaurilor stantate pe
piese (aparitie bavura etc) (figura 3). O bavura marita
Nr. lovituri indica efectuarea unui control la scula respectiva si
trimiterea la ascutjre daca este necesar.
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B Monitorizati zgomotul emis de poason la
stantare — dupa aparitia uzurii sculele emit un zgo-
mot specific, usor de recunoscut de catre operatorii
cu experienta.

Exista cateva reguli care trebuie respectate pentru o ascutire corecta:

1. O ascutire intre 0,1 si 0,25 mm trebuie sa aduca muchia sculei in
parametrii corect;.

2. Avansul pe fiecare trecere la rectificare nu trebuie sa fie mai mare de
0,015 mm pentru a preveni incalzirea sculei. O masina de ascutjt automata
(gen X-Sharp sau ANB-5T) reprezintd o solutie optima pentru a controla tof;
parametrii.

3. Folositi emulsie de racire in timpul procesului de ascutjre.

4. Dispozitivul ce fixeaza scula in masina de ascutjt nu trebuie sa vibreze.

5. Nu depasiti limita totala de ascutjre indicata de producétorul sculelor
(fiecare poanson si matrita are indicata o limitd maxima de ascutjre dincolo
de care functionarea sculei este afectatad).

6. Se recomandd demagnetizarea sculelor dupa ascutire (producatorii
de scule au in general in oferta un dispozitiv dedicat pentru aceasta).

7.Daca pe scule existd depuneri de material (in cazul prelucrérii alu-
miniului, tablei zincate sau inoxului), acestea se pot indeparta cu un sistem
de curatare cu infrasunete (exemplu sistemul WT Ultra Sonic M3). Depunerile
pot afecta si precizia sculelor de abkant, rezolvarea fiind de asemenea curatarea
lor cu infrasunete. Dupa curatarea sculelor in cuva cu ultrasunete, acestea se
vor proteja contra coroziunii.

O ascutire corectd a sculelor se poate realiza
doar daca operatorul are la dispozitie, in imediata
apropiere a masinii de stantat, o masina dedicata
pentru ascutit scule. in gama noastrs, oferim atat

foarte apreciatele masini SV METAL, recunoscute
pentru raportul imbatabil calitate/investitie. Gama
SV METAL de masini de ascutjt scule include atat
modele semi-automate (PNB-2E si PNB-5E), cét si
modelul automat ANB-5.

Il. Setarea corecta a sculelor dupa ascutire

La poansoanele Trumpf® (figura 4) utilizate
la masinile ce au cursa programabild, trebuie
setat obligatoriu in controlerul masinii parametrul
corespunzator noii valori a lungimii poansonului
de dupa ascutire, iar operatorii trebuie sa mentina

masinile de ascutit premium WT X-Sharp, cét si o situatie exactd a acestor lungimi pentru toate P>

Scule si accesorii scule de calitate pentru masini de stantat CNC tip Trumpf® sau Thick Turret (Amada®,
Prima-Power®, LVD®, Euromac®, etc) si scule pentru prese de indoit tip abkant (stil Amada®/Promecam,
Trumpf®/Wila®, LVD®, Bystronic® etc.)
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Scule

H FIGURA 4.

) poansoanele. Pentru poansoanele non-rotund se

va acorda atentje setarii corecte la unghi in inelul
de centrare utilizdnd dispozitivele dedicate (siste-
mele moderne de scule Trumpf® gen Wilson 2-4-1/
multiuse elimind necesitatea acestui reglaj). La
poansoanele pentru masinile thick-turret poansonul
trebuie reglat astfel incat acesta sa fie sub nivelul
stripperului cu 0,3-0,5 mm. (figura 5). La acest
tip de scule operatorul se va asigura la montaj ca
scula are lubrifiant intre poanson si ghid. Ghidurile
la sculele thick turret necesitd de asemenea o
atentie speciald. Ele trebuie inspectate la setup-ul
sculelor (se va verifica starea canalelor de ghidaj,
se vor curata de impuritati pe exterior si interior, se
vor unge si se vor inspecta eventualele lovituri de
suprafatd).

Ascutjrea matritelor trebuie compensata cu ada-
osuri de reglare (,bailagare”) sau seturi de adaosuri
astfel incat inaltimea matritei dupa ascutire sa fie
aceeasi ca si cea initjala. Multj utilizatori isi stanteaza
propriile adaosuri din tabla de otel normal. Acestea
sunt de fapt cele mai scumpe adaosuriin final - otelul
se deformeaza sub actiunea fortelor mari, diametrul
creste si se blocheazd in port-matritd, suprafata
devine neregulata si contribuie la cresterea uzurii
sculei. Recomandata este achizitionarea de seturi
de adaosuri din otel special (rezistent la compresi-
une). Acestea vin in seturi cu grosimi diferite (0,1,
0,3, 0,5 etc) din combinatia carora se poate realiza
orice grosime. In ultimii ani au ap&rut si port-matrite
reglabile (Wilson Tool Shimless Die adaptors) ce nu
mai necesita adaosuri de compensare la ascutire
si la care nu mai este nevoie sa cautati adaosuri
de compensare potrivite sau sa pierdeti timpul
masurand adaosurile pentru a compensa indltimea
matritelor dupa@ ascutire. Pur si simplu masurati
indltimea matritei, reglati adaptorul la setarea dorita,
introduceti matrita si sunteti gata de lucrul!

Asa cum subliniam si mai sus, este important
de tinut cont de ascutirea maxima recomandata
pentru fiecare scula in spate. Cursa de patrundere a
poansonului in matrita trebuie mentinuta prin toate
aceste reglaje in parametrii recomandati pentru a
mentine astfel calitatea initiala.

lll. Alegerea corecta a jocului la matritele
pentru centrele de stantat CNC

Jocul la matrite este un alt element extrem de
important in obtinerea unei calitati bune a stantarilor
si In prelungirea duratei de exploatare a sculelor.
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Jocurile recomandate pentru masinile de stantat
CNC sunt date in tabelul de mai jos (procente din
grosimea de material):
Material Grosime e
(% din grosime)
<2.5 mm 15%
Aluminiu 2.5-5.0 mm 20%
>5.0 mm 25%
<3.0 mm 20%
Otel OL 37-42 3.0-6.0 mm 25%
>6.0 mm 30%
0,
A FIGURA 5. <1.5 mm 20%
Scule Thick-Turret: Setare 1.5-2.8 mm 25%
corecta (0.3-0,5 sub strip- Otel inox S
per) si incorecté (pozitie 2.8-4.0 mm 30%
prea joasa a poansonului). >4.0 mm 35%

IV. Alegerea corecta a tipului de otel si acoperire/tratament pentru
sculele folosite functie de aplicatie

La prelucrarea inoxului, un rol important in cresterea duratei de viata a
sculelor il au acoperirile TiICN la poansoane (exemplu: acoperirea patentata
Optima®). La stantarea aluminiului apare fenomenul de depunere pe tais (,gall-
ing”) ce uzueaza rapid scula, solutja fiind un tratament specific de suprafata
(exemplu: SLIP-MAX sau WEAR-BEATER) ce reduce mult fenomenul de
aderenta a aluminiului la tais. La multe scule se poate alege otelul ULTIMA®
M4 (pulberi sinterizate), un otel cu o rezistentad deosebita la uzurd. Reducerea
uzurii sculei se poate face ( acolo unde este posibil) si prin reducerea fortei
de stantare prin folosirea de muchii inclinate la poansoane (,Whisper”) sau
dublu inclinate (,Rooftop”), rezultatul fiind si un zgomot mai redus.

V. Factori externi ce scurteaza durata de exploatare a sculelor

H Alinierea incorectd la masina intre poanson si matrita (problema ce
afecteaza in special maginile cu tureld) — alinierea se recomanda a fi verificata
in mod regulat.

B Inexistenta unei masini (chiar si simple) de ascutit scule chiar langa
masina de stantat CNC, astfel incat operatorul amana ascutirea pana in
punctul in care uzura devine progresiva.

B Uzura bucselor ce fixeaza sculele la masinile cu tureld si a cheilor
de indexare a acestora sau a dispozitivelor ce fixeaza poansonul in cap la
masinile Trumpf®.

H Lubrifierea incorecta — se vor prefera masinile cu lubrifiere automata
programabild la un numar dat de lovituri a sculei, procesul de lubrifiere fiind
astfel usor de controlat. Recomandam sculele cu canale interioare de ungere
(exemplu: sistemul ABS) ce fac ca lubrifiantul sa ajunga usor la muchia de
stantare.

B Cursa incorecta a poansonului in matrita.

B Programare incorecta a pasilor de stantare la stantarea pas-cu-pas
(nibbling) si aplicarea in consecinta a unor forte prea mari laterale pe poan-
son.

B Alegerea incorecta a placii de apasare (stripper).

B Depozitarea sculelor fara aplicarea unor reguli si proceduri astfel incat
apare posibilitatea unor greseli la setup-ul sculelor. Recomandam existenta
unor dulapuri dedicate de scule, cu o etichetare stricta si a unor carucioare
speciale de transport ale sculelor de la punctele de stocare la masini pentru
setup. La masinile cu turela (Thick turret) se recomanda evidentierea grafica
pe un panou a layout-ului turelei. i

sculelor pentru masini de stantat CNC pot fi gdsite la
https://www.sm-tech.ro/mentenanta-scule-stantare/
(sau accesand codul QR alaturat)




